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@) Maschine zum Ummanteln von langllchen Werkstucken 

(g) Auf einer solchen Maschine werden die Werkstucke mit 
einem bandformigen Beschichtungsmaterial ummantelt. Da- 
zu werden die Werkstucke auf einer Vorschubvorrichtung in 
ihrer Langsrichtung gefordert, und diese Vorschubvorrich- 
tung ist zumindest entlang eines Abschnittes von mehreren, 
in Vorschubrichtung hintereinander angeordneten Halterin- 
*gen umgeben. Die Halteringe stehen senkrecht zur Vor- 
schubrichtung und tragen nach innen hin gerichtete Haltear- 
me mit daran endseitig geiagerten Andruckrollen zum 
Heranfuhren und/oder AndrCicken des Beschichtungsmateri- 
als an die durch die Halteringe htndurchiaufenden Werkstuk- 
ke. Um auch V^erkstucke mit groBeren Querschnittsforma- 
ten ummanteln zu kdnnen, sind zumindest einige der 
Halteringe je nach der Position der daran anzuordnenden 
Andruckrollen tn zwei Rtnghalften unterteilt^ wobet der 
■ Abstand dieser Ringhalften zur Vorschubvorrichtung varan- 
I derbar Ist. Vorzugsweise sind die Ringhalften insbesondere 
^ satzweise austauschbar. 



CD 
00 

GO 
O 
LP 



BUNDESDRUCKEREI 11.95 508 163/306 43 



1 

Beschreibung 



DE 195 08 864 CI 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Maschine zum 
Ummanteln von langiichen Werkstucken der im Gat- 
tungsbegriff des Patentanspruchs 1 naher bezeichneten 
Art 

Eine solche Maschine ist aus der DE 25 32 855 Al be- 
kannt, und dort sind die jeweils kreisrund ausgebildeten 
Halteringe einstuckig, weswegen ihr Durchmesser den 
Arbeitsraum fur die Beschichtung der im wesentlichen 
zentral durch sie hindurchlaufenden Werkstucke be- 
grenzt Zwar sind die an den Halteringen angeordneten 
Haltearme radial verstellbar, womit sie mit den endsei- 
tig daran angeordneten Andruckrollen mehr oder weni- 
ger wait zum Zentrum der Halteringe hin angeordnet 
werden konnen, was eine Anpassung an unterschiedli- 
che Querschnittsformen der langiichen Werkstucke er- 
moglicht, dennoch diirfen bei der bekannten Maschine 
bestimmte Querschnittsformate der Werkstucke, insbe- 
sondere in der Breitenrichtung nicht Uberschritten wer- 
den, Damit konnen vor allem plattenformigc Werkstiik- 
ke, wie Paneelbretter, nur bis zu einer vorgegebenen 
maximalen Breite mit der bekannten Maschine bewal- 
tigt werden. 
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rollen nicht in Betracht kommt, kann durch eine geeig- 
nete Materialwahl fur die Ringhalftcn sowic durch eine 
vereinfachte Befestigung der Haltearme an den Ring- 
halftcn der Aufwand fiir die Ringhaiften-Satze gering- 
gehalten werden, womit der Vorteil der verkurzten Ma- 
schinen-Riistzeiten noch starker zum Tragen kommt 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeich- 
nung an einem Ausfuhrungsbeispiel noch naher erlau- 
tert Dabei zeigen: 

Fig. 1 einen schematischen Querschnitt durch eine 
Ummantelungsmaschine mit der Stimansicht eines der 
Halteringe und 

Fig. 2 die Seitansicht eines Abschnittes der Maschine 
nachFig. 1. 

Im einzelnen zeigt die Zeichnung ein Maschinenge- 
stell 1, auf dem oberseitig eine Transport- und Vor- 
schubvorrichtung 2 fiir langliche Werkstucke 19 ange- 
ordnet ist Wie insbesondere Fig. 2 erkennen laDt, be- 
steht die Vorschubvorrichtung 2 aus einer Vieizahi von 
quer zur Vorschubrichtung angeordneten Vorschubrol- 
len 18, die sich zu einer sogcnannten Rollenbahn ergan- 
zen. Bei den darauf geforderten, langiichen Werkstuck- 
en 19 handelt es sich urn Leisten, Bretter oder dergU die 
im Durchlauf durch die Maschine mit einem bandformi- 



Der ErHndung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 25 gen Beschichtungsmaterial ummaiitelt werden. Dies ge- 



eine Maschine der gattungsgemaBen Art zu schaffen, 
mit der langliche Werkstiicke von grdBeren Quer- 
schnittsformaten im Durchlauf ummantelt werden kon- 
nen. 

Diese Aufgabe wird bei einer gattungsbildenden Ma- 
schine nach der Erfindung durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Patentanspruchs 1 geldst 

Fur die Erfindung ist wesentlich, daB die Ringhalften 
der jeweils unterteilten Halteringe im Bedarfsfall je 
nach der notwendigen Position der daran anzuordnen- 
den Andruckrollen voneinander abgeruckt werden kdn- 
nen, wobei sich ihr Abstand zur Vorschubvorrichtung 
vergroBert Damit kann ferner der zwischen den Ring- 
halften liegende, gesamte Arbeitsraum erweitert wer- 



schieht bis um die schmalen Langsseitenfl^chen der 
Werkstucke herum, weshalb die Werkstucke 19 mit ih- 
ren beidseitigen Langsseitenbereichen uber die Vor- 
schubvorrichtung 2 iiberstehen. 
30 Zwischen den einzelnen Vorschubrollen 18 der Vor- 
schubvorrichtung 2 sind Halteringe 3 auf dem Maschi- 
nengestell 1 angeordnet, die mit der jeweils von ihnen 
aufgespannten Ebene senkrecht zur Vorschubrichtung 
der Vorschubvorrichtung 2 stehen, wie insbesondere 
35 Fig. 2 deutlich macht Die Halteringe 3 bestehen je aus . 
zwei Ringhalften 4, die zu der vertikalen, durch die Vor- 
schubvorrichtung 2 hindurchgehenden Mittenebene 
spiegelsymmetrisch ausgebildet und angeordnet sind. 
Insoweit ist die Teilungsebene der beiden Ringhalften 4 



den. Dies ist selbst bei einer vorhandenen Vorschub- 40 ebenfalls eine Vertikalebene. So stehen sich die etwa 



und Transportvorrichtung fiir die Werkstucke moglich, 
weil fiir eine Ummantelung bis um die langsseitigen 
Seitenkanten und -flachen herum die Werkstucke mit 
ihren LSngsseiten Ober die Vorschubvorrichtung (iber- 



C-formigen Ringhalften 4 mit ihren inneren Konkavsei- 
ten einander gegeniiber und schlieBen zwischen sich in 
voneinander weggeruckter Lage einen etwa ovalen Ar- 
beitsraum ein. Anders als beim dargestellten Ausfuh- 



stehen und dieser Oberstand in Breitenrichtung der 45 rungsbeispiel kOnnen die Ringhalften 4 anstelle der 



Werkstucke ohne weiteres vergrSSert werden kann. 

VorteiJhafte Ausgestaltungsmerkmale der Erfindung 
ergeben sich aus den Merkmalen der Unteranspruche. 
Vor allem ist hier von Bedeutung, die Ringhalften der 



halbkreisformigen Grundgestalt eine andere Form ha- 
ben, die auf einem Polygon, einer Ellipse oder dergL 
basiert An zumindest einer der Stimseiten haben die 
Ringhalften 4 eine Befestigungskontur 5, beispielsweise 



Halteringe als austauschbare Satze auszubilden, wobei 50 in Gestalt einer Nut, an der ein oder mehrere Werk- 



jeder Ringhalften-Satz einer bestimmten Querschnitts- 
konfiguration der Werkstucke zugeordnet ist Ist die 
Beschichtung von Werkstucken einer bestimmten Quer- 
schnittsform beendet erfolgt die Umriistung der Ma- 



zeughalter 6 festlegbar sind. An jedem dieser Werk- 
zeughalter 6 ist ein in radialer Richtung zur zugehorigen 
Ringhalfte 4 sich erstreckender Haltearm 7 in seiner 
Langsrichtung justierbar angeordnet der an seinem auf 



schine auf die Konfiguration der nachfolgend zu bear- 55 der Innenseite der Ringhalfte 4 liegenden Ende eine 

beitenden Werkstucke, indem der gesamte Ringhalften- AndruckroUe 8 tragt Die Position jeder dieser An- 

Satz ausgetauscht wird. Dies setzt voraus, da£ bei den druckroUen 8 ist je nach der Fuhrung und der Verpres- 

Ringhalften die Andruckrollen dauerhaft justiert sind, sung des bandformigen Beschichtungsmaterlals an der 

was beispielsweise beim ersten Probedurchiauf einer jeweiligen Durchlaufstelle der langiichen Werkstucke 

neuen Werkstuck-Querschnittsform vorgenommen eo 19 festzulegen. Unter anderem dienen zumindest einige 

werden kann. Fur die betreffende Werkstiick-Quer- der AndruckroUen 8 auch dazu, die Lage der langiichen 

schnittsform ist somit der jeweilige Satz der Ringhalften Werkstucke 19 beim Durchlauf durch die Maschine auf 

immer wieder verwendbar. Zwar bedeutet es einen h5- der Transport- und Vorschubvorrichtung 2 zu sichern. 

heren Aufwand, die ben6tigte Anzahl der Satze von Die Lage der Andruckrollen 8 kann nicht nur durch 

Ringhalften herzustellen und bereitzuhalten, dafiir sind 65 Verschieben der Haltearme 7 gegenQber dem zugehori- 

beim Umriisten die Stillstandszeiten der Maschine er- gen Werkzeughalter 6 und durch Verstellen dieses 

heblich verkiirzt Da bei den Ringhaiften-Satzen eine Werkzeughaiters 6 entlang der Ringhalfte 4 variiert 

oftmalige Verstellung der Haltearme und der Andruck- werden, sondern zusatzlich auch durch eine ^Zustellung 
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der Ringhalften 4 in Richtung zu der Vorschubvorrich- 
tung 2 hin oder von dieser weg. Dazu ist jede der Ring- 
halften 4 mlt ihrem Unterende 9 auf einem Support 10 
angeordnet, und es sind jeweils die beiden Supporte 10 
der einander zugehorigen Ringhalften 4 auf gemeinsa- 5 
men Fuhfungen 14 gelagert, bei denen es sich um im 
Maschinengestell 1 aufgehangte Stangen handeln kann. 
Diese FQhrungen 14 erstrecken sich quer zu der durch 
die Vorschubvorrichtung 2 hind urchge bend en, vertika- 
len Langsmittenebene, und darauf sind die jeweils bei- 10 
den Supporte 10 -in gegenlaufiger Bewegung synchron 
miteinander verschiebbar. Der entsprechende Antrieb 
der Supporte 10 erfolgt fiber eine Gewindespindel 15, 
die im Eingriffsbereich mit dem einen Support 10 ein 
Rechtsgewinde und Lm Eingriffsbereich mit dem ande- 15 
ren Support 10 ein Linksgewinde hat. Auf den Enden 
der Spindeln 15 sitzen Handrader 16, die seitlich am 
Maschinengestell 1 zuganglich sind, uber die die Ver- 
schiebung der beiden einander erganzenden Ringhalf- 
ten 4 von einander weg oder auf einander zu bewirkt 20 
werden kann. Diese Verstellung kann auch uber einen 
Hilfsantrieb erfolgen, uber den die VerstelJung aller 
Ringhalften 4 auch sjojchron vorgenommen werden 
kann, sofern anstelle der Handrader 16 miteinander 
fiber einen Ketten- oder Riementrieb gekoppelte Rader 25 
vorgesehen werden. 

Die Supporte 10 haben oberseitige Aufnahmevor- 
richtungen 11, die auch als Geratetrager bezeichnet 
werden konnen. Dazu sind die Unterenden 9 der auf- 
recht auf den Supporten 10 angeordneten Ringhalften 4 30 
mit entsprechenden Einschubelcmcnten ausgestattct, so 
daB man die Ringhalften 4 mit ihren Unterenden 9 von 
der Seite in die Aufnahmevorrichtimgen 11 der Sup- 
porte 10 einsetzen kann. Fur den notwendigen Kraft- 
schluB zwischen den Ringhalften 4 und den Supporten 35 
10 konnen Prismenfuhrungen oder dergl. vorgesehen 
werden. Die Fbcierung der Ringhalften 4 gegenfiber 
dem jeweils zugeordneten Support 10 erfolgt liber ei- 
nen Tndexstift 12 oder dergL, der fremdkraftbetatigt ent- 
riegelt und/oder verriegelt werden kann, wozu ein ent- 40 
sprechender Hilfsantrieb 13 dient 

Damit sind die Ringhalften 4 aiif den Supporten 10 
austauschbar, was es moglich macbt, fiir jedes zu um- 
mantelnde Profil der langlichen Werkstucke einen gan- 
zen Satz der Ringhalften 4 vorzusehen, bei dem nach 45 
einer einmaligen Justage fur das betreffende Quer- 
schnittsprofil der Werkstucke die Andruckrollen 8 fest 
eingestelk bleiben. Andert sich das Werkstuck-Quer- 
schnittsprofil, wird die Maschine auf den dazu passen- 
den Satz der Ringhalften 4 umgerfistet. 50 

Durch die Verstellmoglichkeit der Ringhalften 4 kann 
der dazwischen liegende Arbeitsraum an die Quer- 
schnittsdimension der zu ummantelnden Werkstucke 19 
angepaBt und kdnnen insbesondere die Andruckrollen 8 
auch eine weiter von der Vorschubvorrichtung 2 ablie- 55 
gende Position einnehmen. Die Anbringimg zusatzli- 
cher Andruckrollen 8 ermSgiicht ein Bruckentrager 17, 
der oben auf die Ringhalften etwa in deren Tangential- 
richtung aufgesetzt werden kann. Dieser Bruckentrager 
17 hat das gleiche Querschnittsprofil wie die Ringhalf- so 
ten 4 selbst, somit konnen daran in gleicher Weise wie 
an den Ringhalften 4 mittels Wcrkzeugtragem 6 und 
Haltearmen 7 die Andruckrollen 8 angeordnet werden, 

Patentanspruche es 
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bandformigen Beschichtungsmaterial, wie einem 
Furnier oder einer Folie, mit einer Vorschubvor- 
richtung, auf der die Werkstucke in ihrer Langs- 
richtung gefordert werden und die zumindest ent- 
lang eines Abschnittes von mehreren, in Vorschub- 
richtung hintereinander angeordneten Halteringen 
umgeben ist, deren Ebenen jeweils senkrecht zur 
Vorschubrichtiuig stehen und an denen nach innen 
hin Haltearme mh daran endseitig geiagerten An* 
druckrollen zum Heranfuhrcn und/oder Andriik- 
ken des Beschichtungsmaterials an die durch die 
Halteringe hindurchlaufenden Werkstucke ange- 
ordnet sind, dadnrch gekennzeichnet, daB zumin- 
dest einige der Halteringe (3) in zwei Ringhalften 
(4) unterteilt sind, deren Abstand zur Vorschubvor- 
richtung (2) veranderbar ist 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Ringhalften (4) zu der durch die 
Vorschubvorrichtung (2) hindurchgehenden, verti- 
kalen Langsmittenebene spiegelsymmetrisch aus- 
gebildet und angeordnet sind. 

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ringhalften (4) je auf einem 
Support (10) angeordnet sind und jcdcr Support 
(10) auf einer FOhning (14) senkrecht zur Langs- 
richtung der Vorschubvorrichtung (2) verstellbar 
ist 

4. Maschine nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden Supporte (10) der jeweils 
zueinander gehorenden Ringhalften (4) auf einer 
gemeinsamen, die Vorschubvorrichtung (2) unter- 
querenden Fiihrung (14) gelagert sind, 

5. Maschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die beiden einander zugehorigen Sup- 
porte (10) mittels einer gemeinsamen Spindel (15) 
mit einem Rechts-Links-Gewinde synchron gegen- 
laufig verstellbar sind. 

6. Maschine nach einem der Anspriiche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ringhalften (4) 
jeweils Ober ihre Unterenden (9) mit dem betreffen- 
den Support (10) verbunden sind. 

7. Maschine nach einem der Anspriiche 2 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Supporte (10) 
Aufnahmevorrichtungen (11) haben, mittels derer 
die Ringhalften (4) losbar mit den Supporten (10) 
verbunden sind. 

8. Maschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aufnahmevorrichtungen (11) 
oberseitig an den Supporten (10) angeordnete Pris- 
menfuhrungen oder dergL sowie einen die Ring- 
hSlften (4) fixierenden Indexstift (12) aufweisen. 

9. Maschine nach einem der Anspriiche 3 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ringhalften (4) 
aller Halteringe (3) einen austauschbaren Satz mit 
jeweils an den Ringhalften (4) fest justierten Halte- 
armen (7) und Andruckrollen (8) bllden. 

10. Maschine nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf die in Abstand 
voneinander stehenden, jeweils einander zugehori- 
gen Ringhalften (4) ein damit fest verbindbarer 
Bruckentrager (17) zur Anbringung welierer Halte- 
arme (7) und Andruckrollen (8) aufsetzbar ist 
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1. Maschine zum Ummanteln von langlichen Werk- 
stticken, wie Leisten, Breiter oder dergL, mit einem 
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